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■長期保証タイプ『シャスコートロング』　標準施工仕様

工　程 材料名 希釈率
（質量%） 塗回数 塗装方法 標準塗布量

（g/㎡）

標準塗膜（μm） 塗装間隔
（20℃）ウエット ドライ

1 素地調整

① 発錆部： 発錆部は、ディスクサンダー、エアーハンマー、カップワイヤーホイール、ジェットタガネ、スケーリングマ
シンなどの電動工具を用いて旧塗膜を除去し、SSPC SP-2（ISO St2、3種ケレン以上）まで除錆して
下さい。

②塗膜劣化部： 旧塗膜の劣化部（剥がれ、膨れ、浮き、亀裂等）は電動工具・ケレン工具を用いて除去して下さい。
③正常塗膜部： 粉塵、油脂、各種塩類等の付着物は、全面目粗し、シンナー拭き等により除去し、清掃して下さい。
④ 塩分が付着している場合は高圧水洗浄などにより塩分を除去して下さい。塩分濃度100㎎/㎡（NaCl換算）以下を
目処として下さい。

2
補修塗装
増し塗り＊1 ダイヤハイエポ#30 無希釈 1 刷毛

ローラー 260 150 100 16時間以上
30日以内

3 下塗り① ダイヤハイエポ#30 0～5%＊2 1 刷毛
ローラー 130 75 50 16時間以上

30日以内

4 下塗り② ダイヤハイエポ#30 0～5%＊2 1 刷毛
ローラー 130 75 50 16時間以上

14日以内

5 上塗り ダイヤシャスコートロング 無希釈 1 刷毛
ローラー 140 100 40 ―

＊1…除錆箇所、塗膜ケレン箇所は補修塗り、塗膜厚を確保のため、角部、エッジ等は増し塗り。
＊2…ダイヤハイエポ#30シンナー。

■環境対応タイプ『シャスコートアクア』　標準施工仕様

工　程 材料名 希釈率
（質量%） 塗回数 塗装方法 標準塗布量

（g/㎡）

標準塗膜（μm） 塗装間隔
（20℃）ウエット ドライ

1 素地調整

① 発錆部： 発錆部は、ディスクサンダー、エアーハンマー、カップワイヤーホイール、ジェットタガネ、スケーリングマ
シンなどの電動工具を用いて旧塗膜を除去し、SSPC SP-2（ISO St2、3種ケレン以上）まで除錆して
下さい。

②塗膜劣化部： 旧塗膜の劣化部（剥がれ、膨れ、浮き、亀裂等）は電動工具・ケレン工具を用いて除去して下さい。
③正常塗膜部： 粉塵、油脂、各種塩類等の付着物は、全面目粗し、シンナー拭き等により除去し、清掃して下さい。
④ 塩分が付着している場合は高圧水洗浄などにより塩分を除去して下さい。塩分濃度100㎎/㎡（NaCl換算）以下を
目処として下さい。

2
補修塗装
増し塗り＊1 ダイヤシャスコートアクア 無希釈 1 刷毛

ローラー 190 125 50 3時間以上

3 下塗り ダイヤシャスコートアクア 0～5%＊2 1 刷毛
ローラー 120 80 32 3時間以上

4 上塗り ダイヤシャスコートアクア 0～5%＊2 1 刷毛
ローラー 120 80 32 ―

＊1…除錆箇所、塗膜ケレン箇所は補修塗り、塗膜厚を確保のため、角部、エッジ等は増し塗り。
＊2…清水。

※本仕様は、非雨かかり面に適用します。

■製品荷姿
ダイヤハイエポ#30 主　剤 3.8㍑（4㍑丸缶）

硬化剤 3.8㍑（4㍑丸缶）

ダイヤシャスコートロング 主　剤 3.8㍑（4㍑丸缶）
硬化剤 3.8㍑（4㍑角缶）

ダイヤシャスコートアクア  19.0㍑（20㍑プラペール缶）

ダイヤハイエポ#30シンナー  3.8㍑（4㍑角缶）
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